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Wa rmea usta uscher 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf einen Warmeta uscher als Teil eines 
Kuhlkreislaufes und insbesondere auf einen Warmetauscher entsprechend dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1. Bin derartiger Warmetauscher ist beispielsweise aus 
EP-A-0457470 bekannt. 

Ein Warmetauscher aus mehreren Flachrohren, die eine Verbindung zwischen zwei 
Verteilungsrohren herstellen, wird als Kondensator oder Ahnliches zur Kuhlung 
einer Hochdruck-Kuhlflussigkeit verwendet und ein Beispiel eines derartlgen 
Warmetauschers ist in der japanischen ungepruften Patent-Veroffentllchung mit 
der Nummer H8-145591 offenbart. Bei diesem Warmetauscher, der unter 
Anwendung eines notwendigen Verbindungsaufbaus hergestellt ist, bei dem die 
Endbereiche der Flachrohre zum Hartloten In in den Verteilungsrohren ausgebil- 
dete Einstecklocher eingesteckt werden, ist in einem Mittelbereich jedes Rohres 
ein Lot-Rand ausgebildet, der dem an den Seitenkanten ahnlich ist, indem die 
Endbereiche des Flachrohrs in getrennte Bereiche aufgeteilt werden, wobei die 
Einstecklocher in den Verteilungsrohren eine Form aufweisen, die der Form der 
Endbereiche der Flachrohre entspricht, um die Lot-Elgenschaften der Flachrohre 
selbst zu verbessern. 

Wahrend aufgrund der Beobachtung, dass das Hartloten an den ausgerichteten 
Seitenbereichen der Flachrohre entlang Ihrer Kanten an den Endbereichen auf eine 
verlassliche Weise erreicht werden kann, der Aufbau an den Seitenkanten 
entsprechend der oben beschriebenen Erfindung im Mittelbereich jedes 
Endbereichs wiederholt wird, ist es auch notwendig, sowohl fiir die Flachrohre und 
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die Verteilungsrohre als auch fur die Flacfirohre selbst ein gutes Hartloten zu 
erreichen. Da das Warmetauscher-Medium nicht aus den Rohren austritt, solange 
an den Seitenkanten der Flachrohre ein gutes Hartloten erreicht wird, stellt 
insbesondere ein fehlerliaftes Hartloten an einzelnen Leisten innerhalb der 

5 Flachrohre kein groBes Problem dar. Vielmehr ist der Zustand der Hartlot- 
Verbindung zwischen den Verteilungsrohren und den Flachrohren ein kritischerer 
Punkt und falls ein fehlerhaftes Hartloten zwischen den Verteilungsrohren und den 
Flachrohren auftritt, kann Warmetauscher-Medium austreten, was einen fatalen 
Fehler im Warmetauscher darstellt. Folglich sollte die Prioritat darin bestehen, 

10 jegliches Risiko eines fehlerhaften Hartlotens zwischen den Verteilungsrohren und 
den Flachrohren auszuschlleBen. 



Betrachtet man den oben beschriebenen Stand der Technik unter diesem 
Blickwinkel, so entstehen Bedenken, dass die Effizienz beim Zusammenbauen 

15 durch das Ausbilden des Mittelbereichs jedes Endes eines Flachrohrs in einer 
Form, die identisch zur Form an den Seitenkanten ist, und durch die Ausbildung 
der Einsteckldcher in den Verteilungsrohren in einer komplizierten Form, um jener 
zu entsprechen, verringert wird, wenn mehrere Flachrohre in die Einstecklocher in 
den Verteilungsrohren eingesteckt werden, und dass aufgrund der komplizierten 

20 Form der Einstecklocher die Abstande zwischen den Verteilungsrohren und den 
Flachrohren eher dazu neigen, unregelmaBig zu sein, wodurch die Belastbarkeit 
des Hartlotmaterials verringert wird. 

Demzufolge ist es wunschenswert, die Endbereiche der Flachrohre, die In die 
25 Verteilungsrohre eingesteckt werden, und die Einstecklocher fur die Rohre in einer 
moglichst einfachen Form auszubilden. Der Anmieder der vorliegenden Erfindung 
hat aufgrund dieser Aufgabe kiirzlich einen Verbindungsaufbau vorgeschlagen, bei 
dem die Endbereiche der Flachrohre abgeflacht werden und die Rander der 
Einstecklocher fur die Rohre in Ubereinstimmung mit der Form der abgeflachten 
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Endbereiche so geradlinig wie moglich gemacht werden, um ein gutes Hartloten 
zwischen den Verteilungsrohren und den Flachrohren zu gewahrleisten. 



Wie in Figur 7 dargesteilt, werden bei diesem Verbindungsaufbau Flachrohre a 
5 durch Umfalten eines einzigen Hartlotblechs erzeugt, um entlang der 
Langsrichtung eine Biegung zu erzeugen, wobei die beiden sich 
gegeniiberstehenden Seitenkanten zur Ausbildung der Kanale fur das 
Warmetauscher-Medium miteinander verlotet werden. Weiterhin ist eine Leiste y 
ausgebildet, die sich auf einem flachen, mit einer RIppe p in Kontal^t l<ommenden 
10 Berelch des Flachrohrs a in Langsrichtung erstreckt, wobei die Leiste y mit der 
Innenflache des flachen Bereichs auf der gegenuberliegenden Seite In Kontakt 
gebracht wird, um die Widerstandsfahigkeit gegenuber Druck und die Festigkeit 
des Flachrohrs a zu erhohen. Insbesondere ist der Aufbau dadurch 
gekennzeichnet, dass in den Endbereichen des Flachrohrs a, an denen es in die 
15 Einstecklocher e in den Verteilungsrohren 8 eingesteckt wird, keine Leiste y 
ausgebiidet ist und dass die Endbereiche des Flachrohrs a flach ausgebildet sind, 
wobei die Einstecklocher s eine einfache Form annehmen, um 
zusammenzupassen. 



20 Wahrend bei diesem Aufbau zwar ein gutes Hartloten zwischen den 
Verteilungsrohren und den Flachrohren gewahrleistet wird, da in den in die 
Einstecklocher s einzusteckenden Endbereichen der Flachrohre a keine Leiste 
ausgebildet ist, ist es notwendig, diese Bereiche zu verstarken. Wird in diesem Fall 
zur Verstarkung einfach die Leiste y derart weitergefuhrt, dass sie in den 

25 Endbereichen vorhanden ist, so muss die Form der Einstecklocher e in den 
Verteilungsrohren 6, wie in dem oben beschriebenen Stand der Technik, 
komplizlert gestaltet sein, um der Oberflachenform der Endbereiche der Flachrohre 
a zu entsprechen. Dies kann zu Hartlot-Fehlern zwischen den Verteilungsrohren s 
und den Flachrohren a fuhren. 
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Dementsprechend ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfmdung, einen 
Warmetauscher zu schaffen, der ein gutes Hartloten zwischen den 
Verteilungsrohren und den Flachrohren ermoglicht, wahrend an einem Endbereich 
jedes Flachrohrs, der in ein Einsteckloch gesteckt wird, das durch Bearbeiten eines 
5 Hartlotblechs ausgebildet wurde, eine ausreichende Festlgkeit gewahrleistet wird. 
Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 



Da es entscheidend ist, in den Kontaktbereichen der Verteilungsrohre und der 
Flachrohre eine gute Belastbarkeit des Hartlotnnaterials zu erreichen, urn einen 
Aufbau unter Ausbildung einer Leiste zu erhalten und gleiclizeitig an den 
Endbereichen der Flachrohre einen hohen Grad an Flachheit zu erreichen, ist es 
insbesondere wichtig, dass dieser Punkt bei der Konstruktion des Warmetauschers 
beachtet wird. 

15 An den Endbereichen jedes Flachrohrs wird durch die Leisten eine Verstarkung 
erreicht und, Indem die Rinnen der auf der Oberflache der flachen Bereiche 
ausgebildeten Leisten beseitigt werden, eine angeflachte Oberflache gebildet, urn 
eine einfache Form fur die Einsteckiocher in den Verteilungsrohren zu erhalten. 
Dadurch wird das Einstecken der Flachrohre erieichtert, eine gute Belastbarkeit 

20 des Hartlotmaterials erreicht, indem ein konstantes Spiel zwischen den 
Einstecklochern und den Flachrohren gegeben ist, und letztendiich die oben 
beschriebene Aufgabe mit Leichtigkeit gelost. Bei einem derartigen Aufbau, bei 
dem eine Flachheit in den Endbereichen der Flachrohre unter Beibehaltung der 
Leisten in den Endbereichen durch ein Minimieren der Breite der Rinnen in diesem 

25 Bereich erreicht wird, werden in den aneinander aniiegenden Berelchen der 
Rinnen-Wande kapillarahnliche Rillen gebildet. Diese stellen ein Problem dar, da 
das auf den Anlageflachen der Verteilungsrohre und der Flachrohre befindliche 
Hartlotmaterial wahrend des Hartlot-Vorgangs durch diese Rillen flieBen kann, was 
zu einer unzureichenden Menge an Hartlotmaterial fuhrt, das auf den 
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Anlageflachen der Verteilungsrohre und der Flachrohre verbleibt, wodurch 
fehlerhaftes Hartloten auftritt. 

Da jedoch entsprechend der vorliegenden Erfindung die Endbereiche der Rippen 
5 mit den abgeflachten Bereichen, die zum Hartloten in den Endbereichen der 
Flachrohre ausgebildet sind, in Kontakt stehen, kann das Hartlotmaterial, das 
durch die Rillen abflieBen wurde, durch die Rippen, die an den Rinnen-Wanden mit 
den aneinander aniiegenden Bereichen in Beruhrung stehen, blockiert werden, urn 
an den Anlageflachen des Verteiiungsrohrs und der Flachrohre ein AbflieBen einer 

10 ubermaBigen l^enge an Hartlotmaterial zu verhindern. Demzufolge ist es 
wunschenswert, die Anlageflachen fur die Rippen so nahe wie mogllch an die 
Verbindungsstellen zu setzen, an denen die Verteilungsrohre und die Flachrohre 
miteinander verbunden werden. Dariiberhinaus kann eine Rippe anstelle von nur 
an einer Position an zwei Oder mehreren Positionen in Kontakt gebracht werden, 

15 solange der Aniagebereich der Rippe mit dem abgeflachten Bereich in Kontakt 
gebracht werden kann. 

Weiterhin konnen die in dem flachen Bereich ausgeblldeten Leisten ohne 
Unterbrechung uber die gesamte Lange des Flachrohrs verlaufen oder es konnen 

20 mehrere Leisten mit Unterbrechungen vorgesehen sein, solange eine derartige 
Anordnung die Festigkeit und die Belastbarkeit gegenuber Druck nicht nachteilig 
beeinflusst ErfindungsgemaB wird auch in letzterem zweiten Fall ein Aufbau 
benotigt, in dem der Bereich, in dem die Breite der Rinnen minimal ist, an den 
Anlageflachen zwischen den Verteilungsrohren und den Rohr-Elementen 

25 angeordnet ist 



Bei den oben beschriebenen Flachrohren sind die auf den flachen, sich 
gegenuberliegenden Bereichen ausgebildeten Leisten entlang der Langsrichtung 
der Flachrohre ausgeformt und die Breite der durch die Leisten auf den 
30 Oberflachen der flachen Bereiche gebildeten Rinnen ist an den Endbereichen der 
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Flachrohre minimal gewahit, urn an den Endbereichen der Flachrohre eine flache 
Oberflache zu erreichen. Ein derartiger Aufbau kann durch eine integrierte 
Herstellung durch Bearbeitung eines Hartlotblechs erreicht werden. 

Die Flachrohre konnen durch Umfalten eines einzelnen Hartlotblechs hergestellt 
werden, das durch eine Press-Bearbeitung mit Leisten und Verbindungsrandern 
versehen wurde, Oder sle konnen durch die Ausbildung von Leisten und das 
Verblnden von Randern mittels einer Press-Bearbeitung von zwel Hartlotblechen 
und das Aneinanderanlegen der beiden Hartlotbleche erzeugt werden. Weiterhin 
konnen die in den abgeflachten Bereichen der Endbereiche ausgebildeten Leisten 
ihre kleinstmogliche RInnenbreite entweder durch ein Zusammenpressen der 
Leisten wahrend der Ausbildung der Leisten in dem Hartlotblech, oder durch ein 
Zusammenpressen der Leisten in einem separaten Arbeitsschritt, der nach der 
Ausbildung von Leisten mit einer konstanten Rinnenbreite durchgefCihrt wird, 
erhalten. 

Die oben genannten sowie weitere Merkmale der Erfindung und die sich 
ergebenden Vorteile werden aufgrund der folgenden Beschreibung in Verbindung 
mit den begleitenden Figuren, die bevorzugte Ausfuhrungsformen darstellen, 
leichter verstandlich und von einem Fachmann auf dem Gebiet, in das die 
Erfindung zugehort, hoher eingeschatzt werden. Es zeigen: 

Fig.l eine Frontal-Ansicht, die den Gesamtaufbau des 

erfindungsgemaBen Warmetauschers darstellt; 
Fig.2A eine Aufsicht auf ein Fiachrohr des in Fig.l gezeigten 

Warmetauschers; 

Fig.2B eine vergroBerte Ansicht der beiden Endbereichen des Flachrohrs 

aus Fig.2A; 
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Fig.3A,3B,3C Schnitte und eine Stirnseitenansicht der erfindungsgemaBen 

Flachrohre, wobei 

Fig.SA einen Schnitt entlang der Linie 3A-3A aus Fig.ZB, 
Fig.3B einen Schnitt entlang der Linie 38-38 aus Fig.28 und 
5 Fig.3C eine von der Linie 3C-3C aus Fig. 28 gesehene Anslcht 

einer Stirnseite 

darstellen; 

Fig.4 eine perspelctivische Ansicht, die einen Bereich des 

Warmetauschers aus Fig.l vergroBert zeigt und den Zustand 
10 darstellt, in dem die Endbereiche der Flachrohre in die 

Einstecklocher eines Verteiiungsrohres eingesteckt werden; 
Fig. 5 eine Aufsiclit und eine Seitenansicht eines Endbereichs eines 

Flachrohrs in dem Warmetauscher, das in ein Einstecl<locli in einem 

Verteilungsrolir eingestecl<t ist; 

eine perspektivische Ansiclit, die einen Bereicli des 
erfindungsgemaBen Warmetauschers darstellt und 
FigJ eine perspektivische Ansicht der Endbereiche von Flachrohren 

eines Warmetauschers, die in Einstecklocher in einem 
Verteilungsrohr entsprechend eines kurzlich vom Anmelder der 
20 vorliegenden Erfindung vorgeschlagenen Aufbaus eingesteckt sind. 



15 Fig.6 



Das Folgende ist eine Beschreibung der Ausfiihrungsformen der vorliegenden 
Erfindung unter Bezugnahme auf die Figuren, In den Fig. 1 bis 5 ist ein 
Warmetauscher 1 gezeigt, der beispielsweise als Kondensator einen Bereich eines 
25 Kuhlkreislaufs in einem Klimaanlagen-System fur Fahrzeuge darstellt und der zwei 
Verteilungsrohre 2,3, mehrere Flachrohre 4, die die beiden Verteilungsrohre 2 und 
3 miteinander verbinden, und gewundene Rippen 5 aufweist, die zwischen die 
einzelnen Flachrohre 4 eingefuhrt und zwischen diesen befestigt sind. 
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Unter normalen Umstanden erstrecken sich die Verteilungsrohre 2 und 3, wie in 
der Figur dargestellt, vertikal, so dass Luft, die senkrecht zur Zeichenebene 
stromt; zwischen den Rippen 5 durchstromt. 

Die Verteilungsrohre 2 und 3 werden Jewells durch das Umformen eines mit einem 
Hartlotmaterial beschichteten Aluminiummaterials in eine zylindrische Form 
liergestellt, urn so den Verteiler-Hauptkorper zu bilden. Dieser weist an beiden 
Enden des Verteiier-Hauptkorpers durch Deckel 6 verschlossene Offnungsbereiche 
sowie mehrere Einstecklocher 7 fur Rohre auf, in die die Flachrohre 4 zueinander 
entlang der Langsrichtung ausgerichtet eingesteckt werden. In diesem 
Beispielaufbau ist an einem der Verteilungsrohre, d.h. am Verteilungsrohr 2, ein 
Einiassbereich 8 ausgebildet, durch den das Warmetauscher-Medium einflieBt, 
wahrend am anderen Verteilungsrohr 3 ein Auslassbereich 9 ausgebildet ist, durch 
den das Warmetauscher-Medium ausflieBt. Die Verteilungsrohre 2 und 3 werden 
durch Strangpressen Oder Zuschneiden eines vorgefertigten Rohrs auf spezielle 
Langen hergestellt. Das Innere jedes Verteilungsrohrs 2 und 3 ist durch (nicht 
dargestellte) Aufteilungsplatten in mehreren Durchfiusskammern aufgeteilt, um 
Kanale zum DurchflieSen des Warmetauscher-Mediums zu bilden, die sich vom 
Einiassbereich 8 bis zum Auslassbereich 9 erstrecken. 

Es sollte angemerkt werden, dass das Bezugszeichen 10 Endplatten bezeichnet, 
die an den beiden Enden der Warmetauscher-Einheit vorgesehen sind, die sich in 
Richtung der Lamellenstruktur aus lamellenartigen Flachrohren 4 und 5 
zusammensetzt und zwischen den Verteilungsrohren 2 und 3 befestlgt ist. 
Weiterhin kdnnen die beiden Verteilungsrohre 2 und 3 Jewells aus einem 
zylindrischen Verteiler-Hauptkorper bestehen, der durch das Aneinanderlegen 
einer rinnenartigen Rohr-Einsteck-Platte mit mehreren Rohr-Einstecklochern zum 
Einstecken der Flachrohre 4 und einer separaten rinnenartigen Platte gebildet 
wird. 
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Demzufolge stromt die Kuhlflussigkeit, die durch den Einlassbereich 8 eingeflossen 
ist, in die Durcliflusslcammer an der am weitesten stromaufwarts liegenden Seite 
des Verteilungsrohrs 2, fiieBt von dieser Durchflusskammer durch die Flaclirohre 
4, um das Verteilungsrohr 3 zu erreichen, flieBt weiterhin durch verschiedene 

5 Flachrohre 4 zwischen den Verteilungsrohren und erreicht letztendlich die 
Durchflusskammer an der am weitesten stromabwarts liegenden Seite des 
Verteilungsrohrs 3, um durch den Auslassbereich 9 abzuflieBen. Folglich gibt die in 
den Kondensator 1 einflieBende Kuhlflussigkeit, bei der es sich um unter hohem 
Druck stehende Kuhlflussigkeit mit hoher Temperatur handelt, die vom 

10 Kompressor des Kuhlkreislaufs verdichtet wurde, durch einen Warmetausch- 
Vorgang mit der zwischen den Rippen 5 durchstromenden Luft auf seinem Weg 
durch die Flachrohre 4 Warme ab, um zu einer unter hohem Druck stehenden 
Kuhlflussigkeit mit niedriger Temperatur zu werden. 



15 Die Flachrohre 4 werden jeweils durch eine Press-Bearbeitung eines Hartlotblechs 
aus Aluminium hergestellt. Genauer gesagt wird, wie in den Figuren 2 und 3 
gezeigt, das gesamte Hartlotblech durch Erzeugen einer Biegung 18 in der 
Langsrichtung umgefaltet, wobei auf sich gegenuberliegenden flachen Bereichen 
11a und lib in Langsrichtung Leisten 12a, 12b und 12c ausgebildet sind. 

20 Weiterhin sind an den Seitenkanten der flachen Bereiche 11a und lib jeweils 
Verbindungsrander 19a und 19b ausgeformt Durch ein Verbinden dieser 
Verbindungsrander 19a und 19b miteinander wird innerhalb der Flachrohre ein 
Kanal fur das Warmetauscher-Medium gebildet, der sich von einer Endoffnung bis 
zu anderen Endoffnung erstreckt. 

25 

Die Leisten sind in beiden flachen Bereichen Ua und lib ausgebildet, wobei die in 
einem der flachen Bereiche, d.h. in dem flachen Bereich 11a, ausgebildete Leiste 
12b und die in dem anderen flachen Bereich lib ausgebildeten Leisten 12a und 
12c voneinander versetzt ausgeformt sind. Im Beispielaufbau ist die in dem 
30 flachen Bereich 11a ausgebildete Leiste 12b in der Mitte ausgebildet, wahrend in 
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dem anderen flachen Bereich lib die Leisten 12a und 12c an zwei Stellen 
ausgebildet sind/ die von der Mitte nach jeweils einer Seite versetzt sind. Jede der 
Leisten 12a, 12b und 12c ist so ausgebildet, dass sie von dem flachen Bereich, in 
dem sie ausgebildet ist, in Richtung des anderen flachen Bereichs hervorragt, 
5 wobei ihre Vorderseite mit der Innenflache des anderen flachen Bereichs in 
Kontakt steht und an dieser Stelle hartverlotet ist. Im Beispielaufbau ist der Kanal 
fur das Warmetauscher-Medium innerhalb der Flachrohre durch die drei Leisten 
12a, 12b und 12c in vier getrennte Aste aufgeteilt, deren Durchfluss-Flachen 
^ nahezu gleich sind. Alternativ konnen die Leisten auch so ausgebildet sein, dass 
10 sie von den beiden flachen, einander gegeniiberliegenden Bereichen hervorragen, 
um sich gegenseitig zu beruhren. 



Die Leisten 12a, 12b und 12c werden durch eine Press-Bearbeitung eines 
Hartlotblechs ausgebildet und weisen jeweils Rinnen 13a, 13b und 13c mit einer 

15 spezlfischen Brelte an der Oberflache der flachen Bereiche auf. Die Leisten werden 
von den Seiten her zusammengepresst und komprimiert, um die sich 
gegenuberliegenden Wande der Rinnen in Aniage miteinander zu bringen, so dass 
die Rinnenbrelte der durch die Ausblldung der Leisten erzeugten Rinnen 13a, 13b 
und 13c an den beiden Endbereichen jedes Flachrohrs 4 nahezu verschwindet. Die 

20 Oberflachen der Endbereiche der Flachrohre 4 sind vom Ende des Rohrs uber 
einen bestimmten Bereich hinweg, mit Ausnahme der Rillen 14a, 14b und 14c, die 
sich in den Aniagebereichen bilden, in denen die Rinnenwande aneinander 
anilegen, flach ausgeformt Wahrend die abgeflachten Bereiche 15 der Flachrohre 
4 in dem Beispielaufbau nur in den Bereichen ausgebildet sind, die In die 

25 Einstecklocher 7 der Verteilungsrohre 2 und 3 eingesteckt werden, konnen sie 
auch in einem anderen Bereich als den beiden Endbereichen jedes der Flachrohre 
4 ausgebildet werden. 

Die Einstecklocher 7 fiir die Flachrohre 4 sind entsprechend der AuBenform der 
30 Flachrohre 4 ausgebildet. Genauer gesagt wird, wie in Figur 5 gezeigt, durch eine 
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von auBen stattfindende Press-Bearbeitung der Oberflache des Verteilungsrohres 2 
ein nach innen stehender Kragen 16 gebildet, so dass die Flachrohre 4 einfach in 
die Einstecklocher 7 gefuhrt warden konnen. Weiterhin wird durch 
Zusammenpressen und Komprimieren einer Ecke der Endoffnung der Biegung an 
5 den beiden Enden der Flachrohre 4 eine Bdrdelung 17 erzeugt, urn das Einstecken 
der Flachrohre 4 in die Einstecklocher 7 noch weiter zu erleichtern. 



Die Flachrohre 4 werden in die Verteilungsrohre 2 und 3 so eingesteckt, dass die 
Bdrdelung 17 nicht aus dem Einsteckloch 7 hervorsteht und dass jeder abgeflachte 

10 Bereich 15 uber eine bestimmte Lange A auBen verblelbt. Somit kommt ein 
Endbereich einer Rippe 5 auf einem der Lange A entsprechenden Bereich mit dem 
Flachrohr zum Hartloten in Kontakt. Die Rippe 5 kommt mit dem Bereich A mit 
ihrem umgebogenen Bereich Oder, falls das Ende der Rippe umgebogen ist, mit 
seinem Ende in Kontakt und wird an wenigstens einer Stelle verlotet, so dass sie 

15 die in dem abgeflachten Bereich 15 ausgebiideten Rillen 14a-14c kreuzt. 

Obwohl vorzugsweise die Rippe sowohl mit dem oberen als auch mit dem unteren 
abgeflachten Bereich des Flachrohrs in Kontakt gebracht wird, kann ein 
Endbereich der Rippe auch entweder mit dem oberen abgeflachten Bereich oder 
dem unteren abgeflachten Bereich in Kontakt stehen. Folgllch wird die Lange A im 
Voraus auf eine Abmessung festgesetzt, die es der Rippe 5 unter Berucksichtigung 
der Rippen-Abstande und der Form des Endbereichs des Rippe 5 ermoglicht, mit 
dem abgeflachten Bereich 15 in Kontakt gebracht zu werden. 

25 Um den oben beschriebenen Aufbau zu erreichen, kann der Warmetauscher 1 
durch die Bereitstellung vorgefertigter Flachrohre 4, Verteilungsrohre 2 und 3, 
Rippen 5 und Entsprechendem, das Einstecken der Endbereiche der Flachrohre 4 
in die Einstecklocher 7 der Verteilungsrohre 2 und 3, das Anordnen von Rippen 5 
zwischen den einzelnen Flachrohren 4, dem Anbringen der Endplatten 10 in 

30 Richtung der Lamellenstruktur an den beiden Enden zwischen den 
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Verteilungsrohren und dem Befestigen des gesamten Aufbaus in einer 
Einspannvorrichtung zum Hartloten in einem Ofen hergestellt werden, Wahrend 
des Hartlotens in dem Ofen werden die miteinander in Kontal<t stehenden 
Verbindungsrander 19a und 19b der Flachrohre 4, die Aniagebereiche, in denen 
5 die Leisten 12a-12c mit den inneren Flachen in Kontakt stehen, die 
Aniagebereiche, in denen die Flachrohre 4 und die Rippen 5 miteinander in 
Kontalct stehen und Ahnliches miteinander verlotet. Gleichzeitig wird das 
Hartlotmaterial auf den Bereichen zwischen den an den Einstecklochern 7 In den 
Verteilungsrohren 2 und 3 ausgebildeten Kragen 16 und den abgeflachten 

10 Bereichen 15 der Flachrohre 4 verteilt. Da in jedem abgeflachten Bereich 15 die 
durch das Aneinanderanliegen der Rinnenwande geformten Rillen 14a-14c 
gegeben sind, wird das Hartlotmaterial zwischen den Kragen 16 und den 
abgeflachten Bereichen 15 aufgrund des Kapillareffekts durch die Rillen 14a-14c 
abgeleitet, urn an die Stellen mit groBerer Rinnenbreite zu flieBen. Da jedoch die 

15 Endberelche der Rippen 5 mit den abgeflachten Bereichen 15 in Kontakt stehen, 
wird das durch die Rillen 14a-14c flieBende Hartlotmaterial von den Rippen 5 
aufgehalten, um einen Abfluss einer CibermaBigen Menge des Hartlotmaterials zu 
verhindern, wodurch ein Auftreten von fehlerhaftem Hartloten zwischen den 
Kragen 16 und den abgeflachten Bereichen 15 vermieden wird. 

20 

Es sollte erwahnt werden, dass in dem oben beschriebenen Beispiel zwar ein 
Aufbau erklart wird, in dem die Flachrohre 4 jeweils unter Verwendung eines 
einzelnen Hartlotblechs hergestellt werden, die vorliegende Erfindung jedoch zur 
Erreichung ahnlicher Vorteile auf einen Warmetauscher angewendet werden kann, 

25 in dem die Flachrohre 4 jeweils durch das Aneinanderlegen zweier Hartlotbleche 
hergestellt werden. Weiterhin kann, obwohl ein erfindungsgemaBer Aufbau erklart 
wird, in dem die in den flachen Bereichen ausgebildeten Leisten mit den 
Innenflachen der gegenuberliegenden flachen Bereiche in Kontakt stehen, auch 
ein Aufbau verwendet werden, in dem, wie in Figur 6 dargestellt, die von den 

30 Innenflachen beider sich gegenuberliegenden flachen Bereiche hervorragenden 
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Rinnen 12a, 12b und 12c miteinander in Kontakt stehen. Obwohl in dem oben 
gegebenen Belspiel ein Aufbau eriautert wird, in dem die Leisten 12a bis 12c auf 
der gesamten Lange der Flachrohre 4 ausgeformt sind, konnen daruber hinaus 
ahnliche Vorteile sogar in einem Aufbau mit unterbrochenen Leisten erreicht 
werden, indem durch ein Aneinanderanlegen der Rinnenwande in den in die 
Einsteckiecher 7 einzusteckenden Endbereiclien der Flachrohre 4 abgeflachte 
Bereiche gebildet werden und die Endbereiche der RIppen an den abgeflachten 
Bereichen befestlgt werden. 

Da, wie erklart wurde, die Leisten in den beiden sich gegenuberliegenden flachen 
Bereichen der Flachrohre in Langsrichtung so ausgebildet sind, dass sie mit den 
Innenflachen des anderen flachen Bereichs in Kontakt kommen, wird 
erfindungsgemaB die Breite der auf der Oberfiache der flachen Bereiche 
gebildeten Rinnen der Leisten so gewahit, dass sie an den Endbereichen der 
Flachrohre minimal ist, urn die Endbereiche der Flachrohre als abgeflachte 
Oberflachen zu gestaiten, und die Endbereiche der Rippen werden zum Hartloten 
mit diesen abgeflachten Oberflachen in Kontakt gebracht. Die Festigkeit kann 
aufgrund der Leisten selbst an den Endbereichen der Flachrohre erhoht werden. 
Gleichzeitig wird das zwischen den Verteilungsrohren und den Flachrohren 
vorhandene Hartlotmaterial durch die RIppen blockiert, so dass es nicht durch die 
aneinander aniiegenden Bereiche der Rinnenwande, in denen die Breite minimal 
gewahit ist, flieBt, um eine gute Belastbarkeit des Hartlotmaterials in den 
Verbindungsbereichen der Verteilungsrohre und der Flachrohre zu gewahrleisten 
und um ein fehlerhaftes Hartloten zu verhindern. 

Zusatzlich wird durch die Erzeugung der Flachrohre aus jeweils einem Hartlotblech 
eine Verbesserung der Produktivitat erreicht. Auch wird die Bearbeitung der 
Endbereiche der Flachrohre, die in die Einstecklocher in den Verteilungsrohren 
eingesteckt werden sollen, erieichtert und jegliche Anpassung der Verarbeitung in 
Abhangigkeit der Leistenform und des Rippenabstands wird ebenfalls erieichtert. 
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Pa tenta nsp ruche 



Warmetauscher, umfassend: 

ein Paar Verteilungsrohre (2,3) ; 

mehrere Flachrohre (4), die eine Verbindung zwischen den beiden 
Verteilungsrohren (2,3) herstellen; und 
- zwischen den Flachrohren befindliche Rippen; mit 

sich entlang einer Langsrichtung der Flachrohre (4) nach innen 
herausragenden, auf flachen, sich gegenCiberliegenden Bereichen 
(11a, lib) jedes Flachrohres (4) geformten Leisten (12a,12b,12c) 
zur Ausbildung von Rinnen (13a,13b,13c) auf Oberflachen der 
flachen Bereiche (lla,llb); und Endbereichen der Flachrohre (4), 
die eingesteckt sind in und hartveriotet sind mit an den 
Verteilungsrohren (2,3) ausgebildeten Einstecklochern (7), 
wobei die Endbereiche der Flachrohre (4) abgeflacht sind, indem die 
Breite der Rinnen (13a, 13b, 13c) der auf den Oberflachen der 
flachen Bereiche (11a, lib) ausgebildeten Leisten (12a, 12b, 12c) so 
gewahit ist, dass die Breite in den Endbereichen der Flachrohre (4) 
minimal ist; und 

Endbereiche der Rippen (5) in Kontakt mit den an den Endbereichen 
der Flachrohre (4) ausgebildeten, abgeflachten Bereichen (15) 
hartveriotet sind, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

die Breite der Rinnen (13a, 13b, 13c) der auf den flachen Bereichen 
(11a, lib) ausgebildeten Leisten (12a, 12b, 12c) in Bereichen 
ausserhalb der an den Endbereichen der Rohre (4) gebildeten, 
abgeflachten Bereiche (15) groBer ist, 

die Flachrohre (4) jeweils durch maschinelle Bearbeitung eines mit 
Hartlotmaterial uberzogenen Hartlotblechs gebildet werden; und 
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die in den flachen Bereichen (11a, 11 b) ausgebildeten Leisten (12a, 
12b, 12c) Jewells mit einer in einem gegenuberliegenden flachen 
Bereich ausgebildeten Leiste (12a, 12b, 12c) in Kontakt stelien. 
Warmetausclier nach Ansprucli 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Flachrohre (4) Jewells durcfi das Ausbilden von Verbindungsrandern 
(19a, 19b) an zwei sich entlang der Langsrichtung eines einzelnen Bleclis 
erstreckenden Seitenkanten, das Umfalten des Blechs unter Verwendung 
der Langsrichtung als Achse und das Ubereinanderanordnen der jeweiligen 
Kanten hergesteilt sind. 

Warmetauscher nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

an jedem der in den Verteilungsrohren (2,3) ausgebildeten Einstecklochern 
(7) entlang deren umfangseitigen Kante ein ins Innere des 
Verteilungsrohres (2, 3) vorstehender Kragen (16) gebildet ist, 

Warmetauscher nach Anspruch 1,2 oder 3 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Dicke der Einsteckenden der Flachrohre (4), die in die Einsteckiocher (7) 
eingesteckt werden, jewells an einer Ecke eines gefalteten Bereichs der 
Flachrohre (4) reduziert ist. 
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